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Целью работы является разработка технических решений, направленных на 
создание высокопроизводительного валкового брикетного пресса. Обобщены 
результаты ранее проведенных исследований и опыт создания валковых прессов 
различных конструкций, оценки их производственной и технологической 
эффективности. Установлено, что в основу разработки усовершенствованной 
конструкции пресса должны быть положены принципы, обеспечивающие еѐ 
простоту, снижение металлоемкости, габаритов, удобство в эксплуатации, а также 
возможность обеспечения требуемых физико-механических свойствами и 
качества брикетов. Показано, что эти принципы могут быть реализованы в 
процессе модернизации созданных ранее в Институте черной металлургии 
валковых прессов. Модернизация валкового пресса может быть реализована путем 
использования механических и гидравлических устройств для предохранения 
валков от перегрузок, разработки новых эффективных способов крепления 
бандажей и элементов привода, использования современных устройств контроля и 
управления для регулирования работы пресса. Расширение технологических 
возможностей пресса обеспечивается путем использования устройств для 
распределения и предварительного уплотнения брикетируемой шихты. Выбор 
рациональной схемы деформации и калибровки рабочих поверхностей валков 
пресса обеспечивает оптимизацию энергосиловых параметров брикетирования. В 
работе сформулированы рекомендации и требования к созданию 
усовершенствованного высокопроизводительного валкового пресса для 
брикетирования широкого спектра мелкофракционных сырьевых материалов. 
Предложено принципиальное решение компоновки пресса. 
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Введение. Анализ информации об известных конструкциях валковых 
прессов для брикетирования [1-16] показал, что основным недостатком 
значительного количества агрегатов данного типа является их высокая 
металлоемкость, вызванная, прежде всего, конструктивными 
особенностями несущих элементов, воспринимающих основную 
технологическую нагрузку в виде усилия и момента прессования – 
станина, рама, подшипниковые опоры и линия привода. Довольно часто, 
конструкция валкового блока, воспринимающая технологическую 
нагрузку в виде распорного усилия при сжатии мелкофракционной шихты 
в очаге деформации, как правило, выполняется в виде станины или 
массивной составной рамы замкнутой конструкции с определенным 
запасом прочности и жесткости, охватывающей опоры валков [9, 16, 17]. 
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Привод валков зачастую имеет массивные промежуточные валы [3, 4, 10, 
11, 15]. Все это приводит к повышенной металлоемкости пресса. Так, 
демонтаж валков из станины открытого типа, осуществляемый 
извлечением их вверх, требует большого количества операций по съему 
крышки станины и загрузочного устройства, отсоединению 
коммуникаций и т.д. Демонтаж валков в прессах со станиной закрытого 
типа осуществляется ещѐ сложнее. Замена валков в случае их износа или 
поломки связана с трудоемкими операциями по их извлечению из пресса 
и, соответственно, по их установке, что негативно сказывается на 
показателях эффективности использования и обслуживания 
оборудования. В связи с этим актуальным является разработка 
технических решений, направленных на совершенствование конструкций 
валковых прессов,  позволяющих повысить показатели их технической и 
технологической эффективности. 
Целью и задачей работы является формулирование направлений и 
рекомендаций по разработке технических решений, направленных на 
создание высокопроизводительного валкового брикетного пресса. 
Изложение основных материалов работы. В основу разработки 
усовершенствованной конструкции пресса должны быть положены 
принципы, обеспечивающие еѐ простоту, снижение металлоемкости, 
габаритов, удобство в эксплуатации, а также обусловленные физико-
механическими свойствами брикетируемых шихт и требованиями к 
качеству брикетов [17-22]. 
Для уточнения направлений и рекомендаций по созданию 
усовершенствованного валкового пресса проведен анализ показателей 
технологичности и эффективности валковых прессов конструкции ИЧМ, в 
том числе, в сравнении с прессами других разработчиков. Анализ велся по 
критериям оценки широко распространенным в области исследования 
вопросов повышения энергоэффективности, надежности и ресурса 
эксплуатации металлургического оборудования [23]: удельное усилие 
прессования Pu; удельная энергоемкость Eu; удельная металлоемкость Gu; 
удельная стоимость Su.   
Для оценки эффективности компоновочных и конструктивных 
решений принят один из наиболее востребованных прессов ИЧМ (модель 
ПБВ-19) и близкие к нему по своим параметрам прессы зарубежных 
производителей. Сравнительный анализ ведется на основе рассчитанных 
показателей технологичности и эффективности (табл. 1). 
При сопоставимых значениях максимально допустимых усилий 
прессования Pmax следует обратить внимание на отличие значений 
допустимого удельного усилия прессования Pu. Это обусловлено разницей 
ширины прессующих поверхностей валков. При этом по данному 
показателю (Pu=10…50кН/см) все из анализируемых прессов применимы 
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для брикетирования большинства мелкофракционных сырьевых 
материалов в металлургической и горнорудной промышленности.  
Что касается показателей энергоэффективности и металлоемкости, то 
пресс модели ПБВ-19 обладает меньшей удельной энергоемкостью Eu (на 
≥ 23,3%) и металлоемкостью Gu, (в ≈ 2,6раза) в сравнении с прессами 
DH400, ZY650-120 и БПВ400/200-100. Данное отличие объясняется тем, 
что в состав валковых прессов DH400 и ZY650-120 входит массивная 
сварная станина, раздаточный редуктор и промежуточные валы, что 
существенно увеличивает величину их удельной металлоемкости Gu. 
Пресс БПВ400/200-100 представляет собой рамную конструкцию, что 
должно снижать его металлоемкость, но оснащение подпрессовщиком для 
улучшения условий захвата шихты при уменьшенном диаметре валков 
(400мм) и наличие раздаточного редуктора с промежуточными валами 
приводит к увеличению его металлоемкости по сравнению с прессом 
конструкции ИЧМ. Компоновка привода и валкового блока прессов 
конструкции ИЧМ на сварной раме с шарнирным креплением одного из 
валков и расположение демпферов предохранительного устройства выше 
линии центров валков позволяет снизить металлоѐмкость данного 
агрегата, тем самым, при меньших массе и габаритах, в сравнении с 
прессами других производителей. 
Таблица 1. Характеристики валковых прессов  
Разработчик 
K.R. 
Komarek 
Inc., США 
Luoyang 
Zhongyuan 
Mining Machine 
Manu-facture Co., 
Ltd., Китай 
ЗАО «Спайдер-
маш», Россия 
ИЧМ, 
Украина 
Модель DH400 ZY650-120 
БПВ400/200-
100 
ПБВ-19 
Технические характеристики и стоимость 
Диаметры валков Dv, мм 521 650 400 647 
Ширина рабочей 
поверхности валков Lv, 
мм 
508 500 200 350 
Максимальное усилие 
прессования Pmax, кН   
1334 1200 1000 1200 
Мощность привода Npr, 
кВт 
75 45 45 55 
Производительность Qpr, 
т/ч 
18 15 10 24 
Масса mpr, т 14,5 12,8 8,0 7,5 
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Стоимость Spr, тыс. у.е. 250 57 80 75 
Показатели технологичности и эффективности 
Удельное усилие 
прессования Pu, кН/см   
26,3 24,0 50,0 34,3 
Удельная энергоемкость 
Eu, кВт×ч/т 
4,17 3,00 4,5 2,3 
Удельная 
металлоемкость Gu, 
т/(т×ч) 
0,81 0,85 0,8 0,31 
Удельная стоимость Su, 
тыс.у.е./т 
17,24 4,45 10,00 10,00 
Удельная стоимость Su прессового оборудования является 
субъективным показателем, но, тем не менее, в значительной степени 
определяет приоритетность выбора конкретной модели. К примеру, пресс 
ZY650-120 обладает наименьшим значением показателя удельной 
стоимости Su среди анализируемых прессов – меньшую почти в 4 раза, 
чем DH400 и примерно в 2 раза, чем БПВ400/200-100 и ПБВ-19. В этом 
как раз и проявляется субъективность данного показателя. Снижать цены 
на оборудование позволяют государственные программы КНР по 
поддержке производителей оборудования, работающих на экспорт, что 
является эффективным методом борьбы с конкуренцией на рынке 
промышленного оборудования, но не позволяет оценить эффективность 
технических решений.  
Значения удельной стоимости Su прессов БПВ400/200-100 и ПБВ-19 
одинаковы, несмотря на разницу в энергоемкости Eu (49%) и 
металлоемкости Gu (60%). Это объясняется тем, что при близких 
значениях массы mpr  данных прессов, за счет разницы геометрических 
параметров валков и частоты их вращения пресс БПВ400/200-100 имеет в 
2,4 раза меньшую производительность Qpr, а отношение Spr к Qpr как раз и 
определяет величину удельной стоимости Su. Поэтому при создании 
пресса усовершенствованной конструкции стоит обратить внимание на 
выбор рационального диапазона производительности с учетом 
калибровки прессующих поверхностей валков, массы и геометрических 
соотношений деталей и узлов, определяемых при проектировании 
несущих элементов и линии привода. Кроме того, при создании 
усовершенствованного пресса следует уделить особое внимание 
рациональному выбору комплектующих, материалов и методов 
изготовления деталей и узлов пресса, чтобы при стремлении к снижению 
удельной стоимости обеспечить высокую степень надежности и ресурс 
эксплуатации.  
Проведенный сравнительный анализ показывает, что при разработке 
валкового пресса усовершенствованной конструкции следует 
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максимально использовать уже имеющиеся принципиальные 
конструктивные и технические решения, заложенные в ранее созданные в 
ИЧМ прессы [24]. Что позволит при достижении заданных значений 
силовых параметров и величины уплотнения брикетируемого материала 
обеспечить меньшие в сравнении с ближайшими конкурентами значения 
энергоемкости, металлоемкости и стоимости. 
Помимо анализа эффективности технических решений важной 
информацией, необходимой для создания пресса усовершенствованной 
конструкции, являются актуальные требования к данному типу 
оборудования. Так в настоящее время на рынке прессового оборудования 
для брикетирования мелкофракционных сырьевых материалов 
горнометаллургического комплекса чаще всего используются валковые 
прессы, позволяющие получать брикеты объемом от 10 до 50 см3 из 
следующих групп материалов: 
- топливные материалы, представленные углеродсодержащим сырьем 
(коксовая мелочь, технический углерод, торф, бурый и каменный 
угли); 
- железосодержащие вторичные мелкофракционные материалы (отсевы 
агломерата и окатышей, аглодоменные и сталеплавильные шламы); 
- мелкофракционное сырье для черной и цветной металлургии 
(марганецсодержащие материалы, ильменитовый и флюоритовый 
концентраты, карбид кремния); 
- флюсующие добавки для металлургической промышленности (известь, 
флюоритовый и ильменитовый концентраты). 
Насыпная плотность данных материалов и шихт на их основе лежит в 
диапазоне 0,3…2,1г/см3, а брикетирование осуществляется в диапазоне 
давлений прессования от 20 до 150 МПа. 
Валковые прессы ИЧМ в полной мере позволяют обеспечить 
получение брикетов в области низких (до 50МПа) и средних 
(50…100МПа) давлений прессования, в области высоких давлений 
(100…150МПа) предельная величина, исходя из технических 
характеристик оборудования, ограничена пределом в 120МПа. Однако, 
расширение номенклатуры брикетируемых материалов приводит к 
необходимости развивать в очаге деформации давления до 150…200МПа. 
Известно, что по величине удельного давления прессования валковые 
прессы условно можно разделить на три группы: низкого давления 
(20…50 МПа), среднего давления (50…150 МПа) и высокого давления 
(свыше 150 МПа). Таким образом, существует необходимость расширения 
диапазона силовых характеристик при создании новой конструкции 
валкового пресса. 
Что касается производительности, то для прессов конструкции ИЧМ 
на сегодняшний день максимум составляет примерно до 35т/ч по 
материалам с высокой насыпной плотностью – ≥1,8г/см3, при этом в ряде 
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вариантов технологии существует необходимость увеличения 
производительности до 45…60т/ч. 
В дополнение к изложенному ранее следует указать, что 
специалистами Института проведен комплекс работ [1, 17-28], который 
позволил сформулировать направления совершенствования валковых 
прессов конструкции ИЧМ, которые будут реализованы в процессе 
разработки пресса новой конструкции: 
- повышение надежности и эффективности работы пресса за счет 
применения и совершенствования механических и гидравлических 
устройств для предохранения валков от перегрузок, разработки новых 
эффективных способов крепления бандажей и элементов привода, 
использование современных устройств контроля и управления для 
регулирования работы пресса и предохранения от перегрузок; 
- расширение технологических возможностей пресса за счет применения 
технических решений, обеспечивающих увеличение 
производительности пресса, использования устройств для 
распределения и предварительного уплотнения брикетируемой 
шихты, что позволит вовлечь в переработку широкий спектр 
материалов – от малой насыпной плотности (0,3г/см3) до 
тяжеловесных (≥1,7г/см3); 
- оптимизация энергосиловых параметров брикетирования путем выбора 
рациональной схемы деформации и калибровки рабочих 
поверхностей валков пресса; 
- увеличение ресурса эксплуатации быстроизнашиваемых элементов 
пресса путем разработки новых типов калибровки валков, 
рациональных режимов их эксплуатации на разных стадиях износа и 
приемов восстановления изношенных прессующих поверхностей; 
- обеспечение условий получения брикетов с заданными 
характеристиками за счет выбора оптимальных параметров 
калибровки бандажей с учетом свойств брикетируемых материалов и 
требований к брикетам. 
В соответствии с проведенным в работе анализом предварительно 
сформулированы технические характеристики, компоновочное решение и 
рекомендации к созданию усовершенствованной конструкции пресса. 
Заданные технические характеристики не являются окончательными и 
будут уточнены при разработке конструкции пресса: 
- максимально допустимое усилие прессования 2500…3000кН; 
- номинальное давление прессования – 150…200МПа; 
- производительность – до ≈50т/ч; 
- оснащение устройством для предварительного уплотнения шихты при 
брикетировании легковесных материалов – насыпная плотность 
≈0,3…0,5г/см3; 
- оснащение устройствами для защиты валков от перегрузок. 
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Предлагается компоновочное решение пресса, схематично 
представленное на рис.1.  
 
 
Рисунок 1. Схема компоновочного решения валкового пресса  
1 – валки со сменными бандажами; 2 – синхронизирующая передача открытого 
типа; 3 – подшипниковые опоры валков; 4 – промежуточный вал 
синхронизирующей передачи; 5 – соединительная муфта; 6 – редуктор, 7 – 
клиноременная передача; 8 – электродвигатель  
Использование в данной схеме спаренных рабочих валков на одном 
валу с синхронизирующей зубчатой передачей, расположенной между 
сменными профилированными бандажами, позволяет увеличить 
производительность пресса, не усложняя линию привода и 
принципиальную схему дозирования и подачи шихты в межвалковое 
пространство. Планируется сохранение принципиального технического 
решения исполнения пресса, которое, как и в более ранних моделях, 
предполагает бесстанинную конструкцию с наличием одного валка с 
жестким закреплением опорных подушек на раме и второго с 
закреплением подушек на раме с помощью специальных осей, дающих 
возможность отклонения валка при перегрузке. Это позволит при 
увеличении давления прессования (максимального Pmax и удельного Pu 
усилия прессования).  
Кроме того, предполагается оснащение  пресса  гидравлической 
системой предохранения пресса от перегрузок. Данная система будет 
разработана на базе подобного устройства, ранее созданного 
специалистами Института [24, 25]. При этом будет сохранена 
традиционная для валковых прессов конструкции ИЧМ установка 
демпферов предохранительного устройства на некотором расстоянии от 
линии центров валков (рис.2), где нагрузка на него существенно ниже 
реальной, возникающей по линии центров валков. Степень уменьшения 
нагрузки определяется расстоянием от линии центров валков. 
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Рисунок 2. Схема расположения демпферов предохранительного устройства для 
защиты валкового пресса от перегрузок 
Компоновочные решения валковых прессов конструкции ИЧМ 
построено по такому принципу, который как раз и позволяет разместить 
демпфера защитного устройства выше линии центров валков. Для этого 
один из валков пресса жестко закреплен в раме, а другой шарнирно, с 
возможностью отклонения от вертикальной оси при перегрузках. Это дает 
преимущество по сравнению с валковыми прессами других 
разработчиков, так как позволяет снизить металлоемкость и 
нагруженность устройства защиты валков от перегрузок. 
Выводы. На базе обобщения результатов ранее проведенных анализа 
конструкций, опыта разработки и внедрения валковых прессов, оценки их 
производственной и технологической эффективности сформулированы 
рекомендации и требования к созданию усовершенствованного 
высокопроизводительного валкового пресса (до ≈50 т/ч) для 
брикетирования широкого спектра мелкофракционных сырьевых 
материалов. Сформулированы технические требования к конструкции, 
предложено принципиальное компоновочное решение пресса. 
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К. В. Баюл, С. В. Ващенко, О. Ю. Худяков, Н. О. Солодка, Е. Б. Прокудіна  
Формування рекомендацій з розробки високопродуктивного валкового 
преса вдосконаленої конструкції 
Метою роботи є розробка технічних рішень, спрямованих на створення 
високопродуктивного валкового брикетного преса. Узагальнено результати 
раніше проведених досліджень і досвід створення валкових пресів різних 
конструкцій, оцінки їх виробничої і технологічної ефективності. Встановлено, що 
в основу розробки вдосконаленої конструкції преса повинні бути покладені 
принципи, що забезпечують її простоту, зниження металоємності, габаритів, 
зручність в експлуатації, а також можливість забезпечення необхідних фізико-
механічних властивостями і якості брикетів. Показано, що ці принципи можуть 
бути реалізовані в процесі модернізації створених раніше в Інституті чорної 
металургії валкових пресів. Модернізація валкового преса може бути реалізована 
шляхом використання механічних і гідравлічних пристроїв для запобігання валків 
від перевантажень, розробки нових ефективних способів кріплення бандажів і 
елементів приводу, використання сучасних пристроїв контролю і управління для 
регулювання роботи преса. Розширення технологічних можливостей преса 
забезпечується шляхом використання пристроїв для розподілу і попереднього 
ущільнення брікетіруемой шихти. Вибір раціональної схеми деформації і 
калібрування робочих поверхонь валків преса забезпечує оптимізацію 
енергосилових параметрів брикетування. У роботі сформульовані рекомендації та 
вимоги до створення вдосконаленого високопродуктивного валкового преса для 
брикетування широкого спектра дрібнофракційних сировинних матеріалів. 
Запропоновано принципове рішення компонування преса. 
Ключові слова: валковий прес, конструкції, принципи модернізації, 
брикетування, оптимізація, якість 
 
K. V. Baiul, S. V. Vashchenko, A. Yu. Khudyakov, N. A. Solodkaya, 
E. B. Prokudina 
Forming recommendations for the development of a high-productivity rolling 
press advanced construction 
The aim of the work is to develop technical solutions aimed at creating a high-
performance roller briquette press. The results of previous studies and the experience of 
creating roller presses of various designs, evaluating their production and technological 
efficiency are summarized. It was established that the basis for the development of an 
improved press design should be based on principles that ensure its simplicity, decrease 
in metal consumption, size, ease of operation, as well as the ability to provide the 
required physical and mechanical properties and quality of briquettes. It is shown that 
these principles can be implemented in the process of modernization of roller presses 
created earlier at the Institute of Ferrous Metallurgy. The roll press can be modernized 
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by using mechanical and hydraulic devices to protect the rolls from overloading, 
developing new effective ways of attaching bandages and drive elements, using modern 
monitoring and control devices to regulate the operation of the press. Expansion of 
technological capabilities of the press is provided by using devices for distribution and 
pre-compaction of the briquetted charge. The choice of a rational scheme of deformation 
and calibration of the working surfaces of the press rolls ensures the optimization of the 
energy and power parameters of briquetting. The paper formulates recommendations 
and requirements for the creation of an improved high-performance roller press for 
briquetting a wide range of small fractional raw materials. Proposed a fundamental 
solution to the layout of the press. 
Key words: roll press, constructions, modernization principles, briquetting, 
optimization, quality 
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